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BASIC-ABSTRACT: 

Lightweight plates of e. g. 'Styropor' concrete, having, if 
desired, channels 

running parallel to their width sides are mfd by (i) 
filling large volume and, 

more esp., thermally insulated block moulds with a mixt. 
xontg. e. g. foam 

material, cement, stone flour, lime, plastic binders etc.; 
(ii) pressing the 

mixture if desired, and storing it in the block moulds till 
it has hardened; 

and (iii) removing the block mouldings from the mould and 
sub-dividing them by 

machining, sawing etc. to give the parts to be produced. 
The block moulds are 

pref. closed on all sides after introduction of the 
mixture. Lightweight 

mouldings may be produced more cheaply and quickly, esp. 
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thin plates with 

internal channels which slope with respect to the ends of 
the plate without 

producing the large amts. of waste inherent in known 
processes. Heat evolved, 

e. g. from the setting of cement, is conserved and utilised 
to accelerate 
hardening . 
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Verfaliren aur Herstellung von Platten aus Leicht- 

atoffen. 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von gegebenenfalls mit parallel zu den Breitseiten 
verlauf enden Kanalen versehenen Platten aus leicht- 
stoffen Wie Styroporbeton, 
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Es ist bekannt, aus Leicbtstoff en, beispielsweise 
Styroporbeton, Korper verschiedener Porm, so aucli 
verhaltnismafiig diinne Platten dadurcb herzustellen, 
daB das beziigliche Mischgut in Scbalungsf ormen, die 
den f ertigen Korpern vollig entsprechen, abgef lillt 
wird und in denen es aushartet, worauf die Schalungen 
entf ernt werden und die f ertigen Korper erhalten wer- 
den. 

Bei der Herstellung dtinnwandiger KSrper, beispiels- 
weise Platten, ist es fur eine Beschleunigung der Alls- 
hartung und eine moglichst baldige Entschalung erfor- 
derlich, Warmebehandlungen, etwa durch Bampfzufuhr, 
durchzuftibren, Auflerdem sind die Abmessungen der Form- 
linge an die jeweils verwendete Porm gebunden, wobei 
jeder einzelne Formling nach Pullung der Scbalungsf orm 
gepreSt wird, urn eine brauchbare Dichte zu erzielen, 
was formbedingt oft schwierig ist. Besonders schwierig 
wird die Herstellung nach. dem belcannten Verfahren dann, 
wenn in verhaltnismaflig diinnen Platten Bohrungen bzw* 
Kanale vorhanden sein sollen, die parallel zu den Breit- 
seiten und beispielsweise geneigt zu den Stirnseiten 
der Platte im Innereri derselben veriaufen. Die Herstel- 
lung solcber Bobrungen bzw. Kanale etwa durch Bohrfra- 
sen ist in diinnwandigen Platten auBerst schwierig und 
mit groflem AusechuB verbunden. 

S09842/0S98 - 3 - 
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Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren 
zu s chaff en, - mit dem die tfachteile der bekannten Her- 
stellungsverfahren vermieden und billigere und besse- 
re Korper rascher hergestellt werden konnen. 

ErfindungsgemaB wird das der Herstellung der Platten 
dienende, beispielsweise Schaumstof f , Zement, Stein- 
iaehl, Sips, Kalk, Kunststoff-Haf tvermittler u« dgl. 
enthaltende Eischgut zunachst in groBvolmnige, insbe- 
sondere warmeisolierte Blocks chalung en gefiillt, gege- 
benenfalls in diesen gepreBt und hierauf in der Block- 
schalung z^r Aushartung gelagert, anschlieBend wird 
der xtohblock entschalt and durch Frasen, Sagen od. dgl«> 
in die herzustellenden Telle zerteilt. 

Ein wesentlicher Vorteil des erf indungsgemaBen Verfah- 
rens besteht vor allem darin, daB sich die bisher er- 
forderliche Warmebehanaiung zur Eesehleunigung der Aus- 
hartung erttbrigt. Beim Abbinden von Materialmen, die 
dabei '.farme abgeben, wie dies bei Zement, Sips, Kalk 
u. dgl. der Pall ist, wird naiulich aurch die freiwer- 
dende t/arme ab einem bestimmten "kritischen " Volumen 
eine innere Aufheizung dee Miscligutes erreicht, die 
umso groBer ist, je groBer die "kritische" Masse ist. ■ 
Das "kritische" Yolumen ist je nach Mischgut ver-schie- 

S09842/0598 ~ 4 " 
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den und liegt fur wttrf elf ormig gegossenen Styropor- 
beton bei warmeisolierten Schalungen bei etwa 0 r 5 m^, 
wobei Temperaturen bis su 110° G erreicht werden. 

Bamit ist beim erfindungsgemaBen Yerfahren ein welter- 
er wesentlicher Eff ekt verbunden. 

Durch die innere Aufhexzung erfahren expand i erf ahige 
Zuschlagstoff e, wie Styropor, eine Schaumung bzw* eine 
STachschauinung, wenn vorgeschaumtes Material zugegeben 
wurde, wodurch der innere Brack der Fullmasse erhohjfc 
and ein dichteres Gefuge er^ielt wird, Autferdem wird 
durch die hohere Teifiperatur beispielsweise bei Yerwen~ 
dung von Zement auch der Kristallisationsvorgang dea 
Zementes beschleunigt. 

Erentuell beigefiigte Kunststoff-Haf tvermittler neigen 
dabei zufolge der hbheren Temperatur zu rascherem Aus- 
harten. 

Lurch den inneren Bruckanstieg erubrigt sich der anson- 
sten notwendige VorpreBvorgang weitgehend, besondere 
dann, wenn die Blockschalungen nach Einbringen des Miech- 
gr.tua allseits verschlossen. werden* 

Nach der Entschalung wird der Rohblock durch Bearbei- 
tung, z. B. durch Prasen, Eohren oder Sagen in exakt 

- 5 - 
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bemessene Einzelteile geteilt. Zum Sagen konnen vor- 
zugsweise GattersSgen verwendet werden* 

Die Abfalle, die darch die Bearbeitung entstelien* 
werden zweckmafligerareise wieder der Mischung als Zu- 
scJalagstoff e beigemengt, wodurch eine verlcistlose, 
rasclie, genaue and billige Herstellungsmetliode er- 
zielt wird. 

Das erf indungsgemafle Verfahren wird anhand der bei- 
liegenden Zeichnung erlautert, die schematisch eine 
beispielsweise Anlage zur Herstellung von mit Bohrungeit 
bzw. Kanalen versehenen diinnen Styroporplatten zeigt* 

Von einem Schalungskran 1 werden leere Bloclcschalungen. 
2 unter einen Zwischensilo 3 gebracht, aus dem sie mit 
Mischgut gefiillt werden* Das Mischgut wird dem Zwischen- 
silo 3 aus einem Hauptmischer 4 zugefiihrt, der seiner- 
seits aus einem Zementsilo 5 mit Zement, aus einem 
Steinmehlsilo 6 uber eine Dosiervorrichtung 7 mit Stein- 
mehl, aus einem Wasserbehalter 8 mit Wasser, aus einem 
Spanebehalter 9 Uber einen Spanedosierer 10 mit Spanen 
und von einem Vormischer 11 mit einer Schaums toff mis chung 
beaufschlagt wird, Dem Vormischer 11 werden einerseits 
iiber eine Dosiervorrichtung 12 aus einem HarterbehSlter 
13 Harter und aus einem Harzbehalter 14 Harz, anderer- 

seits aus einem Wasserbehalter 15 v/asser und aus einem 

. ~ 6 - 
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. Schaumstoff behalter 16 iiber einen Schaumstoff dosierer 
17 Schaumstoff - zugefiihrt. Der Schaumstoff "behalter 16 
wird iiber ein Fordergeblase 18 mit Schaumstoff aus 
einem Schaumstoff lager 19 versorgt, das iiber ein Por- 
dergeblase 20 mit einem Schaumstoff zwischenlager 21 
in Verbindung steht, das iiber einen Dosierer 22 aus 
einem Granulatbehalter 23 vers org t -wird. 

Die mit MiBchgut gefiillten Blockschalungen 2 werden 
nach Beendigung des Fiillvorganges iiber eine Presse 24 
gefiihrt und hierauf vorzugsweise durch einen Deckel 
zur Ganze verschlossen. Funmehr werden die gefiillten 
Blockschalungen beispielsweise fur die Dauer von 24- 
Stunden in einem Keif ungszwischenlager 25 abgelagert 
wo das Mischgut erhartet und sich auch durch die zu- 
folge der Eigensrwarmung herbeigeftihrte Innendruckstei- 
gerung verdichtet, 

MFach Beendigung des Hartevorganges werden die gefiillten 
Blockschalungen beispielsweise mittels eines Hubstap- 
lers einem Entschalungskran 26 zugefiihrt und entdchalto 
Die Kunsts toff bio eke werden hierauf in einer Bohrfrase 
27 mit schrag liegenden Bohrungen versehan und anschlies 
send mit einer Gattersage 28 in Platten 29 zerteilt, die 
fiber einen Kipptisch 30 mittels eines Hiibstaplers zu ei- 
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nem Auelief erungsiager gebracirt werden. - 

Zur Verwertung der beim Boliren und Sagen anfallenden 
Spane werden diese fiber einen Absaugkanal 31 und ei- 
nen Spanef orderer 32 dem' Spanebehalter 9 zugefuhrt. - 

Fur die Steuerung des geSamten Fertigungsablaccfes ist 
ein Schaltschrank 33 vorgesehen. 


- 8 - 
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NAcwg:tre:c:ht 
Patentanspriiche ; 

Terfahren zur Herstellung von gegebenenf alls mit 
parallel zu den Breitseiten verlauf enden Kanalen 
vereehenen Platten aus Leichtstof fen, wxe Styro- 
porbeton, dadurcifeekennzeichnet , daB das der Her- 
stellung der Platten dienende, beispielsweise 
Schaumstoff , Zement, Steinmehl, Grips, Kalk, Kunst- 
stoff-Haftvermittler u» dgl. enthaltende Mischgut 
zunachst in groflvolumige, insbesondere warmeisolier- 
te Elockschaluugen (2) gefiillt, gegebenenf alia in 
diesen gepreBt und hierauf in der Bloekschalung 
zur Aushartung gelagert wird, anschlieflend der Roh- 
block ents chart und durch Frasen, Sagen od. dgl. in 
die herzustellenden Telle zerteilt wird* 

2. Terfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Bloekschalung (2) nach Einbringen des Misch- 
gates allseits verschlossen wird. 

3* Terfahren nach. Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der ttohblock nach der Entsohalung ins- 
besondere mit einer Grattersage (28) in Platten (29) 
der gewiirirchten Dicke zerschnitten und gegebenenf alls 
gleichzeitig oder vorher mit insbesondere schrag zu 
den Langs stirnkant en der fertigen Platten liegenden 

~ 9 - 
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Bohrungen versehen wird. 

Verfaliren nach einem der Anspriiche 1 "bis 3> 
dadurch gekennzeichnet , daB die bei der Bearbei- 
tang des Rolablockes entstehsnden Abfalle dem der 
Fullung der Blocks dialling en dienenden Mischgut als 
Zuschlagstoff zugefuiirt werden. 
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